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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteiit 

@ Rationelles Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluBteils aus thermoplatischem Kunststoff 

@ 1. Die Erfjndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
9inQS Haftverschluflteiles mit etnstuckig mit etnem Trager 
ausgebildeten Verhakungsmitteln. Die Verhakungsmittel 
werden dadurch hergestellt, daB ein thermoplastischer 
Kunststoff dam Spalt zwischen einer Druckwaize und ei- 
ner Formwalze zugefuhrtwird. Dabei weist die Formwalze 
ein Sieb mit offenen Hohlraumen auf, die durch Atzen 
Oder mittels eines Lasers hergestellt worden sind, so daZ 
die fertigen Verhakungsmittel allein dadurch entstehen, 
daJS der thermoplastische Kunststoff in den offenen Hohl- 
raunnen des Siebes der Formwalze zumindest teilweise 
erhartet. 

Hierdurch wird es mogllch, die Formwalze sehr kosten- 
gunstig bereitzustellen. Auflerdem entfallt ein bisher ub- 
iicher zweiter Arbeitsgang bei der Bi'ldung der Verha- 
■ kungsmittel. 

2. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung der obengenannten Haftverschtu&teiie sowie eine 
Formwalze fur den Einsatz in dieser Vorrichtung. 
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Beschreibung 



Die ErfinduDg betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
HafiverschluBteils mir einer Vielzahl von einsiiickig mil ei- 
nem Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von 
Verdickungen aufweisenden Stengeln, bei dem ein themio- 
plastischer Kunslstoff in plasiischem oder flussigem Zu- 
stand dem Spalt zwischen einer Druckwalze und einer 
Formwalze zugcfuhrt wird, wobei die Formwalze mit nach 
auBen und innen offenen Hohbraumen versehen ist und beide 
Walzen in entgegengesetztem Drehsinn angeirieben warden, 
so daB der Trager im Spalt zwischen den Walzen gebildei 
wird. 

Ein solches Verfahren ist aus dem Stand der Technik ins- 
besondere durch die PCTAJS 94/024 10 der Minnesota Mi- 
ning and Manufacturing Company bekannt. Als Anwen- 
dungsmoglichkeit eines solcher Art hergestellten Haftver- 
schluBtcils wird insbcsondcrc die Bildung cincs Haftvcr- 
schlusses fur Babywindeln oder fiir Krankenhauskleidung 
offenbart, Um HaftverschluBteile, die in HafiverschlQssen 
derartiger Kleidungsstiicke verwendet werden konnen, her- 
zustellen, benotigt man eine relativ hohe Anzahl von Verha- 
kungsmitteln pro cm-, was zu hohen Produktionskosten 
fuhrt, da der zur Bildung der Verhakungsmittel verwendeten 
Formwalze iiii Stand der Technik die entsprechende Anzahl 
von offenen Hohlraumen aufwendig aufgepragt werden 
mu6. Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens be- 
steht darin, daB der den thermoplastischen Kunststoff ent- 
haltende Extruderkopf sehr genau gegeniiber der Formwalze 
einjustiert werden muB, um einen flachen Trager mit einer 
so geringen Dicke zu erhalten, wie dies bei spiels weise fur 
die Verwendung bei Haftverschlussen in Babywindeln er- 
forderlich ist. Das bedeutet, daB beispielsweisc jedes neue 
Beladen des Extruderkopfes zu einer Dejustierung des Ex- 
truderkopfes relativ zur Formwalze und damit zu einer Pro- 
duktionsunierbrechung fuhren kann. 

Das bekannte Verfahren erf order t auBerdem, daB die 
Hohlraume der Formwalze auf eine definierte Temperatur 
gekuhlt werden miissen, und daB nach dem Aufbringen des 
Kunststoffes auf der Formwalze bei Entfemen des erharte- 
ten Tragers von der Formwalze ledighch Stengel einstiickig 
mit dem Trager ausgebildet worden sind, die nachgeschaltet 
durch ein weiteres Walzen paar bearbeitet werden miissen, 
um die Verdickungen auszubilden. 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik liegt 
daher der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein weniger aufwendiges und damit zugleich kostengiinsti- 
geres Verfahren zur Herstellung von HaftverschluBteilen aus 
thermopLastischem Kunststoff, die hierfiir erforderliche Vor- 
richtung und einen raittels des Verfahrens und der Vorrich- 
tung hergestellten HaftverschluBteil oder HaftverschluB be- 
reitzustellen. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des An- 
spniches 1. Dadurch, daB die Formwalze ein Sieb aufweist, 
dessen Honlraume durch Atzen oder mitieis ernes Lasers 
hergestellt worden sind, entfallt das aufwendige Einpragen 
der fiir die Verhakungsmittel erforderlichen Hohlraume in 
der Formwalze. 

AuBerdem ist es moglich, fiir jeweils eine unterschiedh- 
che Anzahl von erforderlichen Verhakungsmitteln pro cm- 
schnell eine entsprechende Formwalze bereitzustellen, denn 
die Anzahl der gebildeten Verhakungsmittel wird durch die 
Maske des Siebes bestimmt. Dabei werden seiche Siebe ver- 
wendet, wie sie aus der Siebdruckindusuie bekannt sind 

Bei dem crfindungsgcmaBcn \ferfahrcn wird ausgcnutzt, 
daB bei durch Atzen gebildeten Hohlraumen diese regelma- 
Big an ihren Begrenzungen Materialaufhaufiingen aufwei- 
sen, die durch das beim Atzen verdrangte Material bedingt 



sind. Durch diese Material aufhaufungen werden automa- 
tisch beim Fiillen der nach auBen und innen offenen Hohl- 
raume Stengel ausgebildet, die bereils Verdickungen auf- 
weisen. Dadurch enrf^llt der zweite Arbeiti>gang mit dem ini 
5 Stand der Technik nachgeschaltet die Stengel mit Verdi k- 
kungen versehen werden. Auch ein aufwendiges Kuhlen der 
Formwalze entfallt, da das aus dem thermoplatischem 
Kunststoff gebildete HaftverschluBteil bereits von der 
Formwalze genonmien wird, wenn der Kunststoff zumin- 

10 dest teil weise erhartct ist. 

Wenn die Hohlraume durch Laserbehandlung gebildet 
werden, weisen sie zwar keine Materialaufhaufungen auf, 
wie das beim Atzverfahren zuvor beschrieben worden ist, 
sie zeigen aber dort, wo sich die Hohlraume nach innen bzw. 

15 auBen oftnen, charakteristische Erweiterungen. Die Erwei- 
terungen, die dort gebildet worden sind, wo sich die Hohl- 
raume nach innen offnen, bilden die Verdickungen der Ver- 
hakungsmittel. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann grundsatzlich mit 

20 jedem thermoplastischem Kunststoff ausgefiihrt werden, 
wobei je nach Verwendungszweck vorzugs weise Polypro- 
pylen, Poly amid, Polyethylen verwendet werden. Auch Co- 
bzw. Terpolymere, die einen oder mehrere der genannten 
thermoplastischen Kunststofte enthalten, sind gut geeignet. 

25 Ein weiterer Vorteil des erfmdungsgeinaBen Verfahrens 
ist, daB die Ausbildung der Verdickungen an den Stengeln 
ohne vie! Aufwand ganz unterschiedlich gestaltet werden 
kann. So konnen die Verdickungen in Form von abgeflach- 
ten oder konkave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen 

30 ausgebildet sein oder sie konnen die Form von Drei- bis 
Sechsecken auf weisen. Zusatzlich konnen die Drei- bis 
sechseckigen Verdickungen abgerundete Ecken aufweisen, 
was die Verhakungswahrscheinlichkeit vergroBert, Bei alien 
genannten erfindung sgemiiBen Ausbildungen der Verdik- 

35 kungen ist das Vorhandensein der oben erwahnten konkave n 
Vertiefungen moglich. 

ErfindungsgemaB ist es erwunscht, HaftverschluBteile mit 
einer Tragerdicke von 0,05 bis 0,5 nun und einer Anzahl 
von Verhakungsmitteln in der GroBenordnung von 50 bis 

40 400 Verhakungsmitteln pro cm- herzustellen. Es ist aber 
grundsatzlich auch moglich, IVager bereitzustellen, die eine 
groBere Dicke aufweisen und mit einer geringeren oder gro- 
Beren als der angegebenen Anzahl an Verhakungsmitteln 
pro cm- versehen sind. 

45 GemaB einer Ausfuhrungsforra der Erfindung hat der Tra- 
ger eine Dicke von 0,05 bis 0,3 mm, vorzugs weise 0,1 bis 
0,2 mm und ist mit einer Anzahl von 200 bis 400, vorzugs- 
weise 300 Verhakungsmitteln pro cm- versehen. Derart her- 
gestellte HaftverschluBteile werden vorzugsweise fiir Baby- 

50 oder Inkontinenzwindeln im Erwachsenenbereich einge- 
setzt. 

In einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung hat der 
Trager eine Dicke von 0,1 bis 0,5 mm, vorzugsweise 0,2 bis 
0,3 mm und ist mit einer Anzahl von 50 bis 200, vorzugs- 
55 weise 100 Verhakungsmitteln pro cm- versehen. Das so her- 
gestellte HaftverschluBteil wird vorzugsweise fiir Schleif- 
scheiben cder sonsdge Arbeitsgerate verwendet. 

Die Erfindung betrifft auch ein HaftverschluBteil, das 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt worden 
60 ist. Sie betrifft femer einen HaftverschluB, der zumindest 
aus einem HaftverschluBteil besteht, welcher nach dem er- 
findungsgemaBen Verfahren hergestellt worden ist. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung eines erfindungsgemaBen HaftverschluBteiles, deren 
65 Formwalze cin Sich aufweist, dcsscn Hohlraume durch At- 
zen oder mittels eines Lasers hergestellt worden sind, 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Sieb 
der Formwalze vollstandig aus Nickel gebildet 
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Schutz wird ferner fUr eine erfindungsgem^e Fonnwalze 

beansprucht. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher er- 
lautert: 5 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansicht einer erfin- 
dungsgema&en Vorrichtung zur Herstellung von Haftver- 
schluBieilen. 

Fig. 2 eine Ansicht einer erfindungsgemafien Formwalze lO 
mit teilweise dargestellten Hohlraumen. 

Fig. 3 ein unvoUstandig dargesteliter wSchnittdurchdie er- 
findungsgemaSe Formwalze mit einem vergroBert darge- 
steUtem geatztem Hohlraum. 

Fig. 3a schematische und vergroBerte Darstellung eines 15 
durch den Hohlraum nach Fig. 3 gebildeten Verhakungsmit- 
tels. 

Fig. 4a bis 4f schematische Aufsicht auf die erfindungs- 
gemaBe Formwalze mit unterschiedlichen Formen von ge- 
atzten Hohlraumen. 20 

Fig. 5 Schnitt durch einen Hohlraum mit schematischer 
Darstellung der Hohlraumbildung mittels galvanischem At- 
zen und mittels Laserbehandlung. 

Fig. 1 zeigt eine insgesamt mit 1 bezeichnete Formwalze. 
auf die ein Sieb 2 aufgezogen ist, das ganz aus Nickel be- 25 
steht. Das Sieb 2 der Formwalze 1 weist auf seinem gesam- 
ten Umfang Hohlraume 3 auf, die mittels eines galvanischen 
Verfahrens in an sich bekannter Weise eingeatzt worden 
sind. Diese Hohlraume konnen eine im wesentlichen zylin- 
drische Grundfomi aufweisen, wie dies gemaB Fig, 1 der 30 
Fall ist, es konnen aber auch beiiebige andere Formen, die 
beispielsweise in den Fig. 4a bis 4f dargestellt sind, einge- 
atzt werden. Die Formwalze 1 hat im Ausfiihrungsbeispiel 
einen auBeren Umfang von in etwa 640 mm. Die Lange der 
Formwalze 1 betragt im Ausfiihrungsbeispiel in etwa 3-S 
1700 mm, wobei diese Abmessungen aber grundsatzlich je 
nach Bedarf beliebig gewahlt werden konnen. 

Durch das Atzen der Hohlraume 3 erhalten diese eine in 
Fig. 3 an einem Hohlraum 3 exemplarisch dargestellte cha- 
rakteristische Form, well sich dort, wo sich die Hohlraume 3 40 
nach auBen bzw. nach innen offnen, Erhebungen 5 bilden, 
die durch das Verdrangen des Materials beim Atzen der 
Hohlraume 3 bedingt sind. 

Diese Erhebungen 5 werden nun ausgenutzt, um die ais 
Ganzes mit 7 bezeichneten Verhakungsmittel eines Haftver- 45 
schluBteiles 8 in nur einem Arbeitsgang herzustellen. Hier- 
fiir wird ein thermoplasdscher Kunststofif in an sich bekann- 
ter Weise in plastischem oder flussigem Zustand mittels ei- 
ner Zufuhreinrichtung 9 in Form eines Extruders dem Spalt 
11 zwischen einer Druckwalze 13 und der Formwalze 1 zu- 50 
gefuhrt. Die Druckwalze 13 und die Formwalze 1 werden in 
entgegengesetztem Drehsinn angetrieben, so daB der aus 
dem Extruder freigesetzte diermoplastische Kunststoff in 
den Spalt 11 zwischen der Dnickwalze 13 und der Form- 
walze 1 und dabei in die Hohlraume 3 flieBt. Dabei bildet 55 
der sich im Spalt 11 befindliche thermoplastische Kunststoff 
einen Trager 15, mit dem die Verhakungsmittel 7 einstiickig 
verbunden sind. Gleichzeitig besdmmt der Abstand zwi- 
schen der Druckwalze 13 und der Formwalze 1, d. h., die 
Breite des Spaltes U, die Dicke des Tragers 15. Die Verba- 60 
kungsmittel 7 selbst werden dadurch gebildet, daB der ther- 
moplastische Kunststofif in die offenen Hohlraume des Sie- 
bes der Foraiwalze 1 flieBL In Zusammenwirkung mit den 
durch das galvanische Atzen wie oben beschrieben beding- 
tcn Erhebungen 5 cntstchen somit in den Hohlraumen 3 Ver- 65 
hakungsmittel 7, die einen durch den Hohlraum 3 gebildeten 
Stengel aufweisen, an dessen vom Trager 15 wegweisenden 
Ende ein allseitig verbreiteter Rand 17 in Form einer Verdik- 
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kung ausgebildet ist, wie in Fig, 3a gezeigt. Dieser Rand 17 
ist zur Verhakung mit Verhakungsmitteln eines weiteren 
HaftverschluBteiles, beispielsweise in Form eines Flausches 
geeignet. 

Des weiteren zeigt Fig. 3a, daB die Verhakungsmittel 7 an 
ihrer vom Trager 15 wegweisenden Begrenzung leicht kon- 
kav gewolbt sind. Diese Wolbung ist bedingt durch Luft, die 
in dem Zwischenraum zwischen der Walze und dem darauf 
aufgezogenen Sieb 2 beim EinflieBen des thermoplastischen 
Kunststoffs in den Hohlraumen 3 eingeschlossen wird. Die 
Begrenzungen der Verhakungsmittel konnen aber auch im 
wesentlichen eben ausgebildet sein. 

Bedingt da durch, daB der thermoplastische Kunststoff 
iiber die nach auBen weisenden Erhebungen 5 der Hohl- 
raume 3 des Siebes 2 der Formwalze 1 flieBen muB, weisen 
die Verhakungsmittel 7 in der Regel dort, wo der Stengel 16 
in den Trager 15 mUndet, eine konkave oder muldenformige 
Verticfung auf. Die Hohc der Stengel 16 ist durch Andcrung 
der Dicke auf des die Formwalze 1 aufgezogenen Siebes 2 
beliebig einstellbar. Wenn Verhakungsmittel 7 gebildet war- 
den sollen, die drei- bis sechseckige Verdickungen aufwei- 
sen, ist es lediglich notwendig, die Hohlraume 3 in dieser 
drei- bis sechseckigen Form auszubilden, da sich beim Ein- 
atzen dieser Hohlraume 3 von selbst entsprechend ausgebil- 
dete Erhebungen 5 an den nach auBen und innen weisenden 
Enden der Hohlraume 3 bilden. 

Nachdem der thermoplastische Kunststoff beim FlieBen 
durch den Spalt 11 sowohl den Trager 15 als auch die Verha- 
kungsmittel 7 gebildet hat, wird er nach ca. einer 2/3 bis 3/4 
Umdrehung der Formwalze 1 durch eine in an sich bekann- 
ter Weise ausgebildete Umlenkeinrichtung 19 von der 
Formwalze als fertiges HaftverschluBteil 8 enmommen. 

Sowohl das verwendete thermoplastische Kunststoffma- 
terial als auch die Dicke des Tragers 15 und die Anzahl der 
Verhakungsmittel 7 pro cm- sind je nach Verwendung der 
fertigen HaftverschluB telle 21 frei bestimmbar. Die so her- 
gestellten HaftverschluBteile konnen z. B. im Babywindel- 
bereich oder als Inkontinenzwindeln fiir Erwachsene ver- 
wendet werden. Dann wird als thermoplastisches Kunst- 
stoffmaterial Polypropylen, Polyethylen oder Mischungen 
dieser Kunststoffe eingesetzt, da diese Kunststoffmateria- 
lien biUig sind. Die Tragerdicke und damit der Abstand zwi- 
schen der Druckwalze 13 und der Formwalze 1 wird je nach 
Windeltyp im Bereich von 0,05 bis 0,3 mm gewahlL, wobei 
eine Tragerdicke von 0,2 mm am haufigsten verwendet 
wird. Dies hangt jedoch auch von der GroBe der Baby- oder 
Erwachsenenwindeln ab, die beispielsweise bei Babywin- 
deln je nach Alter des Kleinkindes variieren. Entsprechend 
wird die Anzahl der Verhakungsmittel 7 pro cm- gewahlt 
und liegt im Bereich von 200 bis 400 Verhakungsmitteln 7 
pro cm-, wobei 300 Verhakungsmittel 7 pro cm- ublicher- 
weise vorgesehen sind. 

Hn weiterer Einsatzbercich der erfindungsgemaBen Haft- 
verschluBteile 8 liegt in der Befesdgung von Schleifschei- 
ben und dergleichen. Dabei wird die Tragerdicke im Bereich 
von 0,1 bis 0,5 mm gewahlt und betraft typischerweise 0,2 
bis 0,3 mm. Die Anzahl der Verhakungsmittel 7 pro cm^ 
liegt im Bereich von 50 bis 200 Verhakungsmitteln 7 pro 
cm^ und betragt ublicherweise 100 Verhakungsmittel 7 pro 
cm-. 

Die Hohlraume 3 des auf die Formwalze 1 aufgezogenen 
Siebes kdnnen auch durch Behandlung mittels eines Lasers 
hergestellt werden. Die Form des durch Laserbehandlung 
gebildeten Hohlraumes 3 unterscheidet sich von dem durch 
galvanischcs Atzen gcschaffcncn Hohlraum 3 dadurch, daB 
keine Materialerhebungen 5 zu beiden Seiten der Begren- 
zungen der offenen Hohlraume 3 gebildet werden, sondem 
statt dessen jeder Hohlraum in Richtung auf seine Begren- 
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zungen Ervveiterungen 23 aufweist, die wiederum dazu ge- 
eignet sind, eine Verdickung in Fomi eines allseitigen Ran- 
des 17 der Verhakungsmittel 7 zu bilden. 

Bei dem fur die Hersrellung der fur Schleifscheiben oder 
sonstiger Arbeitsgerate verwendeten HaftverschluBteile 8 5 
isi die Hochwertigkeit des verwendeten Kunststoffmateri- 
als, insbesondere dessen Temperaturbestandigkeit von Be- 
deutung, Daher werden hier bevorzugt Polyamid, insbeson- 
dere Polyamidgranulat oder Polyamid enthaltende Mischun- 
gen aus thennoplastischen Kunststoffen verwendet 10 

Patenianspruc he 
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schen KunsistofF sowie einer Druckwalze (13) und ei- 
ner Formwalze (1), die zueinander in einem deftnierten 
Abstand unter Ausbildung eines Spaltes (11) angeord- 
net. sind. wobei die Fomnwalze (1) ein Sieb (2) auf- 
weist, dessen Hohlraume (3) durch Atzen oder mittels 
eines Lasers gebildet worden sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sieb (2) der Formwalze (1) voUsian- 
dig aus Nickel gebildet ist. 

13. Formwalze fur eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines HaftverschluBteiles (8), ausgebildet gemaB einem 
der Anspriiche 1 1 oder 12. 



1. Vcrfahren zur Herstellung eines HaftverschluBteiles Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 

(8) mil einer Vielzahl von einstuckig mil einem Trager 15 

(15) ausgebildeten Verhakungsmitteln (7) in Form von 

Verdickungen aufweisenden Stengeln (16), bei dem ein 
thcnnoplascischcr Kunststoff in plastischcm oder fliis- 
sigem Zustand dem Spalt (11) zwischen einer Druck- 
walze (13) und einer Formwalze (1) zugefuhrt wird, 20 
wobei die Formwalze (1) mit nach auBen und innen of- 
fenen Hohlraumen (3) versehen ist, und beide Walzen 
(1, 13) in entgegengesetztem Drehsinn angetrieben 
werden, so daB der Trager (15) im Spalt (11) zwischen 
den Walzen (1, 13) gebildet wird, dadurch gekenn- 25 
zcichnct, daB die Formwalze (1) ein Sieb (2) aufweist, 
dessen Hohlraume (3) durch Atzen oder mittels eines 
Lasers hergestellt worden sind und daB die fertigen 
Verhakungsmittel (7) allein dadurch entstehen, daB der 
thermoplastische Kunststoff in den offenen Hohkau- 30 
men (3) des Siebes (2) der Formwalze (1) zumindest 
teilweise erhartet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als thermoplastischer Kunststoff Polypropy- 
len, Polyamid, Polyethylen, sowie einen oder mehrere 3.S 
dieser Kunststoffe enthaltende Co- oder Terpolymere 
verwendet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verdickungen der Stengel (16) in 
Form von abgeflachten oder konkave Veniefungen auf- 40 
weisenden Pilzkopfen ausgebildet werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da- 
diurch gekennzeichnet, daB die Verdickungen der Sten- 
gel (16) drei- bis sechseckig ausgebildet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB die Verdickungen mit abgerundeten Ecken 
ausgebildet werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Trager (15) in einer 
Dicke von 0,05 bis 0,5 mm ausgebildet und mit 50 bis 5o 
400 Verhakungsmitteln (7) pro cm^ versehen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trager (15) in einer Dicke von 0,05 bis 
0,3 mm, vorzugsweise 0, 1 bis 0,2 mm ausgebildet und 
mit 2U) bis 400, vorzugsweise 30U Verhakungsmitteln 55 
(7) pro cm- versehen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trager (15) in einer Dicke von 0,1 bis 
0,5 mm, vorzugsweise 0,2 bis 0,3 mm ausgebildet und 
mit 50 bis 200, vorzugsweise 100 Verhakungsmitteln 60 
(7) pro cm- versehen wird. 

9. HaftverschluBteiU hergestellt nach dem Verfahren 
nach einem der Anspruche 1 bis 8. 

10. HaftverschluB, bestehend aus zumindest einem 
HaftvcrschluBtcil (8) nach Anspruch 9. 65 

11. Vorrichtung zur HersteUung eines HaftverschluB- 
teiles nach Anspruch 9, im wesendichen bestehend aus 
einer Zufuhreinrichtung (9) fur einen thermoplasd- 



SNSDOCIO: <D E 196463iaAlJ_> 




802 020/306 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 

Int. Cl.^: 

Offenlegungstag: 



DE19646 318 A1 

A44B 1Q/00 

14. Mai 1998 




Fig. 3a 



802 020/306 



BNSCOCID: <0E 1Q8463iaA1J_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer 
Int. CI.®: 

Offenlegungstag: 



DE19646 318 A1 
A44B 18/00 

14. Mai 1998 



Fig. 4a 



AAAAAAAA 
;^,AAAAAAAZ 
A A A A A A A A- ^3 



Fig. U b 



<C7 <c? ^ ^ 



00000000 
|> 0 .0 00000 
Fig, 4c |o O O O O O O 




Fig. 4d 



00000000 
>ooooooo< 

0000000 0---3 



Fig. 4e 



OOOOODDD 
>OObODOOC 
D O D D D D O 



00000000 

^. ,^;)Oooooooc; 

•^9-^' 0000000 C^--3 



802 020/306 



BNSEX3CI0: <DE laft^AAiRAi 1 > 



2EiCHNUNGENSEITE4 



fslummer: 
Int. CI 

Offenlegungstag: 



DE196 46318A1 
A44B 10/00 

14. Mai 1998 




802 020/306 



